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 Pertumbuhan jasa Percetakan telah berkembang sesuai dengan pertumbuhan teknologi, salah satunya adalah 
produksi cetak buku Kamus Indonesia – Inggris. Kualitas hasil cetakan merupakan kunci utama dalam hal pemasaran 
kepada konsumen. Penurunan kualitas percetakan menyebakan menurunnya hasil pendapatan dan menurunkan tingkat 
kepercayaan konsumen. Waste adalah sampah yang tidak bernilai. Defect adalah salah satu penyebab terbesar terjadi 
waste. Pada proses cetak, waste ini ditekan sekecil mungkin dalam produksi cetak. Tujuannya adalah untuk menjaga 
kwalitas mutu percetakan dan menimbulkan daya saing dari segi pemasaran. Metode yang digunakan untuk mencari 
jenis defect pada proses percetakan adalah dengan metode pengujian hasil cetak Offset menggunakan Pareto diagram 
dan Root Cause Analisys dengan Fishbone diagram. Berdasarkan hasil penelitian, diketahui bahwa faktor utama 
penyebab waste adalah faktor pekerja yang tidak sesuai dengan standar operasional pelaksnanaan (SOP) dan mesin 
yang sudah tidak layak dipakai (mesin yang sudah tua). Kerugian yang disebabkan oleh waste. Pengaruh yang 
signifikan antara besarnya waste dengan harga produk Kamus Indonesia-Inggris yang diteliti, yaitu kenaikan harga 
sebesar 1,85% atau jika diuangkan Rp. 550,-/buku. Untuk order yang diteliti, diperoleh perbedaan harga sebelum dan 
setelah perbaikan cara kerja adalah Rp. 550,-x 17.000,- = Rp. 9.350.000,- 
Kata kunci: waste, defect, man, Misregister, Scumming, Gosting, Blanko, Plui.  
 
Abstract 
The growth of printing services has grown in line with the growth of technology, one of which is the production of 
Indonesian-English dictionary printed books. The quality of printouts is the key to marketing to consumers. A decrease 
in the quality of printing results in lower revenue and lower consumer confidence. Waste is a waste of no value. Defect 
is one of the biggest causes of waste. In the print process, this waste is kept as small as possible in print production. The 
goal is to maintain the quality of printing quality and lead to competitiveness in terms of marketing. The method used to 
find the type of defect in the printing process is the method of testing Offset printing using Pareto diagram and Root 
Cause Analisys with Fishbone diagram. Based on the results of the research, it is known that the main factor causing 
waste is the factor of workers who are not in accordance with the operational standards pelaksnanaan (SOP) and 
machines that are not feasible (old machines). Losses caused by waste. Significant influence between the amount of 
waste with the price of Indonesian-English Dictionary products studied, namely the price increase of 1.85% or if 
cashed Rp. 550, - / books. For the order examined, obtained the difference in price before and after the repair work is 
Rp. 550,- x 17.000,- = Rp. 9.350.000, - 
Keywords: waste, defect, man, Misregister, Scumming, Gosting, Blanko, Plui. 
PENDAHULUAN 
Dengan diberlakukannya Masyarakat Ekonomi Asean (MEA), semakin terbukalah peluang dalam hal persaingan bisnis 
di Indonesia. Salah satu komponen yang sering dilihat customer didalam persaingan bisnis adalah faktor harga 
disamping Quality dan On time delivery. Untuk mencapai tujuan tersebut, dilakukan berbagai analisa untuk 
memperoleh harga yang kompetitif yang dilihat dari sisi penggunaan wise, tenaga kerja, metode kerja/system kerja, 
lingkungan kerja dan peralatan kerja (permesinan).  
PT. Grafika adalah Perusahaan Printing yang memproduksi barang cetakkan yang diperoleh dari Job Order (pesanan). 
Semakin ketatnya persaingan bisnis, maka PT. Grafika menentukan standar harga yang sangat ketat seiring dengan 
prilaku customer saat ini.Untuk menurunkan angka wise pada produk cetakkan, maka perusahaan menggunakan system 
total quality control. Apabila produk yang dihasilkan tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditentukan maka 
produk tersebut dianggap cacat (reject) sehingga perlu penanganan khusus yaitu dikerjakan ulang (rework) atau 
diperbaiki (service) dan akan menyebabkan timbulnya biaya tambahan akibat proses tersebut.Komponen-komponen 
dari kalkulasi harga cetak adalah bahan baku dan ongkos kerja. Dilihat dari prosentasenya, bahan baku sekitar 50-60% 
dari total biaya, 40-50% adalah ongkos kerja. 
Waste adalah jumlah bahan baku yang ditambahkan ke bahan cetak beberapa persen dari jumlah bahan dan berfungsi 
untuk cadangan kerusakan selama proses cetak. Manfaat Waste yang kecil adalah: 
1. Dapat menurunkan biaya yang dikeluarkan  untuk bahan baku 
2. Mendapatkan kalkukasi harga cetak yang kompetitif 
3. Mempermudah marketing didalam pleacing order 





Rumusan masalah dalam jurnal ini dapat dikelompokan sebagai berikut: 
a. Apa faktor penyebab tingginya jumlah waste cetak Offset ? 
b. Apa ada pengaruh yang signifikan dari besarnya waste yang digunakan pada proses cetak dengan harga produk? 
Batasan masalah pada penelitiana ini adalah menentukan faktor-faktor yang menyebabkan tingginya jumlah Waste pada 
proses dimesin cetak Offset. Karena pada proses cetak ini terjadi penggunaan waste paling besar. 
Tujuan dari penelitian ini adalah: 
1. Dapat mengetahui faktor-faktor penyebab dan cara menanggulangi kasus tingginya jumlah waste di cetak Offset. 
2. Untuk mengetahui hubungan antara tingginya penggunaan waste dengan penentuan kalkulasi harga cetak. 
METODE  
Pengumpulan Data 
Penelitian ini diawali dengan pengumpulan data yaitu data primer dan data sekunder.  
a. Data Primer, yaitu data defect yang terjadi di mesin Offset selama periode penelitian 1-14 Februari 2016 dengan 
jumlah cetakan (Oplaag) 14.000 buku yang dikerjakan pada mesin cetak Speed master CD 4W. 
b. Data Sekunder, yaitu data yang diperoleh dari bagian kalkulasi harga cetak yang selama ini dipergunakan untuk 
menghitung harga cetak. 
Teknik Pengumpulan data 
Adapun teknik-teknik yang digunakan dalam pengumpulan data adalah : 
a. Metode Diskusi/ brain storming, yaitumetode pengumpulan data dengan cara mengadakan diskusi secara langsung 
dengan bagian yang bersangkutan untuk memperoleh data yang diperlukan. 
b.  Metode Observasi, yaitu metode pengumpulan data dengan mengadakan pengamatan dan pencatatan serta 
penghitungan secara langsung pada obyek penelitian untuk mendapatkan data serta informasi yang dibutuhkan. 
c.  Metoda Studi Pustaka, yaitu pengumpulan data dari referensi buku-buku literature dan jurnal ilmiah yang sudah 
di-publish yang berhubungan dengan masalah-masalah yang akan dibahas. 
Teknik Analisa Data 
Setelah data-data diperoleh, maka data tersebut diolah, diteliti dan dilakukan pembahasan. yang meliputi jenis-
jenis defectyang terjadi, faktor-faktor penyebab (Root cause analisys) dan defect dominan yang terjadi. Hal ini 
dilakukan dengan pareto diagram dan diagram fishbone. 
Analisa dan Pemecahan Masalah 
Pada bahasan ini akan dilakukan analisa dari: 
a. Hasil dari pengolahan data dengan Pareto diagram. 
b. Hasil dari pengolahan data dengan Fishbone diagram 
c. Membuat Evaluasi dan usulan pemecahan masalah. 
Metode yang di gunakan dalam penelitian ini adalah: 
1. Lembar Periksa (Check Sheet) 
Lembar periksa adalah suatu formulir yang berisi item-item yang akan diperiksa agar data dapat dikumpulkan 
secara mudah, ringkas dan jelas. Penggunaan lembar periksa (check sheet) ini adalah bertujuan: 
a. Memudahkan proses pengumpulan data. 
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi 
c. Menyusun secara otomatis 
d. Memisahkan antara opini dengan fakta. 
2. Diagram Pareto 
Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukan masalah yang didasarkan kepada banyaknya kejadian. 
Masalah yang paling banyak terjadi diurutkan pada urutan pertama dan ditempatkan disisi paling kiri dan seterusnya 
sampai masalah-masalah yang paling sedikit terjadi ditujukkan dengan grafik batang terakhir yang ditempatkan pada 
posisi paling kanan. 
Diagram pareto dapat digunakan sebagai alat interpretasi untuk: 
a. Menentukan frekwensi relative dan urutan penting masalah-masalah atau penyebab dari masalah yang ada. 
b. Memfokuskan perhatian pada isu-isu kritis dan penting melalui pembuatan ranking terhadap masalah-masalah 
atau penyebab dari masalah itu dalam bentuk yang signifikan. 
 
3. FishboneDiagram (Diagram Tulang Ikan). 
Fishbone diagram (diagram tulang ikan — karena bentuknya seperti tulang ikan) sering juga disebut Cause-
and-Effect Diagram atau Ishikawa Diagram diperkenalkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian 




Fishbone diagram akan mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu efek atau  masalah. Masalah akan 
dipecah menjadi kategori yang berkaitan dengan manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan sebagainya 
yang kemudian diuraikan melalui sesi brain-storming. 
 
 
Gambar 1. Cause-and-Effect Diagram atau Ishikawa Diagram  
 
Perhitungan/kalkulasi Harga Cetakan 
 Harga pokok adalah seluruh biaya yang dapat dihitung dengan uang untuk mendapatkan, mengerjakan, 
menyerahkan sampai pada penagihan dari suatu order. Harga pokook menjadi penting karena adanya persaingan, 
bertambahnya jumlah perusahaan percetakan, pelanggan menginginkan pelayanan cepat, kwalitas baik dan harga 
murah. Harga pokok harus dapat diketahui sebelum proses produksi dimulai, sehingga jika seluruh biaya tadi 
dimasukan sebagai unsur harga pokok dan percetakan pada suatu waktu terpaksa menjual hasil produksinya dengan 
harga pokok, maka perusahaan tersebut akan dapat tetap berjalan tanpa mengalami gangguan. Ada beberapa hal yang 
perlu diperhatikan dalam menghitung/mengkalkulasi suatu order cetakan antara lain: 
1. Bahan yang meliputi kertas, tinta, film, pelat. 
2. Biaya persiapan meliputi, setting, desain, layout, fotorepro, plate making. 
3. Ongkos cetak 
4. Biaya penyelesaian meliputi, ongkos lipat, ongkos pengumpul, ongkos jahit benang/kawat, ongkos pekerjaan tangan 
misalnya memasang cover, ongkos memotong. 
5. Pekerjaan pihak ketiga 
6. Biaya expedisi/pengiriman 
7. Prosentase keuntungan perusahaan 
8. Pajak penjualan. 
Dengan penjelasan sebagai berikut: 
1. Menghitung Kebutuhan Kertas. Persamaan dalam pembelian kertas per-kg dinyatakan dalam (1). 
 
𝐾𝑒𝑏𝑢𝑡𝑢ℎ𝑎𝑛 𝐾𝑒𝑟𝑡𝑎𝑠 =  
         
.
    (kg)        (1) 
dengan :  
N  = Jumlah lembar kertas 
p  = Panjang kertas 
l = lebar kertas, dan  
gr = gramatur kertas 
2. Biaya Proses 
Biaya proses produksi ditentukan berdasarkan jumlah per buku seperti pada Tabel 1. 
Tabel 1. Biaya Proses Produksi 
No Keterangan Satuan Biaya(Rp) 
1 Potong bahan Per-kg 100 
2 Ongkos Cetak Druk/warna 25 
3 Lipat Slag/ satu kali lipatan 15 
4 Komplit Per- kateren 5 
5 Jahit benang Per- produk 50 
6 Preslem Per-buku 634 





No Keterangan Satuan Biaya(Rp) 
8 Pilung Per-buku 100 
9 Blok lem Per-cm 200 
10 Potong bersih Per-kg 200 
11 Sortir Per-kateren 100 
12 Ps. Capital Per-buku 25 
13 Rounded Per-buku 100 
14 Case in Per-buku 325 
15 Srink wrap Per-buku 150 
16 Ongkos packing Per pak 300 
Sumber: Data perusahaan PT.Grafika ,tahun 2016 







































Pengaruh Warse Cetak Offset terhadap 
Harga Produk Kamus 
Latar Belakang 
 Faktor penyebab tingginya jumlah Waste cetak offset. 
 Pengaruh signifikan besarnya waste terhadap harga produk 
Identifikasi 
Bagaimana mengetahui Faktor Penyebab tingginya jumlah Waste 
pada proses dimesin cetak offset 
Metode Penelitian 
 Diskusi,Observasi, study Pustaka 
 Diagram Pareto dan Diagram Fishbone 
Pengolahan Data 
 Lembar Periksa (heck Sheet) 
 Diagram Pareto dan diagram Fishbone 
 Evaluasi dan pemecahan masalah 
Pengumpulan Data 
Data Primer dan Data Sekunder 
 
Hasil dan Pembahasan 
 Analisa Diagram Pareto 
 Analisa Diagram Fishbone 





HASIL DAN PEMBAHASAN  
Data hasil Produksi percetakan 
Data yang berhasil dikumpulkan ada pada Tabel 1.  
Hasil Perhitungan 
 Jika hasil cetak di atas dihitung prosentase defect-nya, maka diperoleh = (8300/434.000) x 100% =1,912 %. 
Pada setiap kateren terdapat 5 jenis defect yang terjadi, jika diurutkan dari yang paling sering/banyak terjadi adalah : 
1. DefectMisregister =  4.152  lembar. 
2. DefectScumming =  1.826  lembar. 
3. Defect Blanko =  1.409  lembar. 
4. Defect Gosting =     663  lembar. 
5. DefectPlui =     250  lembar. 
 Dari Tabel 1 sudah jelas terlihat bahwa lembar waste yang paling tinggi adalah pada Defect Misregister, 
Setelah prosentase dari tiap defect dan komulatifnya diketahui baru dibuat pareto diagram untuk mempermudah dalam 
menganalisa dominan defect yang terjadi. Untuk prosentase tiap jenis defect dan angka komulatifnya dapat dilihat pada 
Table 2. Tabel defect dalam persen dan komulatifnya terdapat pada Tabel 1.  
 




























Sumber : Data logistik  PT. Grafika,tahun 2016 
 
Tabel 2. Tabel defect dalam persen dan komulatifnya 
No. Jenis Defect Total Defect % % Komulatif 
1 Misregister 4152 50% 50% 
2 Scumming 1826 22% 72% 
3 Blanko 1409 17% 89% 
4 Gosting 663 8% 97% 
5 Plui 250 3% 100% 
   Sumber : Hasil perhitungan, 2017 
 
Katern Jml. Cetak Reject Misregister Scumming Blanko Gosting Plui
(lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar)
1 14.000 290 145 64 49 23 9
2 14.000 276 138 61 47 22 8
3 14.000 376 188 83 64 30 11
4 14.000 500 250 110 85 40 15
5 14.000 276 138 61 47 22 8
6 14.000 352 176 77 60 28 11
7 14.000 586 293 129 99 47 18
8 14.000 700 350 154 119 56 21
9 14.000 368 184 81 63 29 11
10 14.000 170 85 37 29 14 5
11 14.000 210 105 46 36 17 6
12 14.000 146 73 32 25 12 4
13 14.000 130 65 29 22 10 4
14 14.000 126 63 28 21 10 4
15 14.000 196 98 43 33 16 6
16 14.000 204 103 45 34 16 6
17 14.000 500 250 110 85 40 15
18 14.000 96 48 21 16 8 3
19 14.000 90 45 20 15 7 3
20 14.000 152 76 33 26 12 5
21 14.000 96 48 21 16 8 3
22 14.000 80 40 18 14 6 2
23 14.000 360 180 79 61 29 11
24 14.000 116 58 26 20 9 3
25 14.000 200 100 44 34 16 6
26 14.000 200 100 44 34 16 6
27 14.000 78 40 17 13 6 2
28 14.000 130 65 29 22 10 4
29 14.000 324 162 71 55 26 10
30 14.000 252 126 55 43 20 8
31 14.000 720 360 158 122 58 22





Jika jumlah defect tersebut dikomulatifkan menjadi = 50% + 22% + 17% + 8% + 3%  = 100 %.  
ANALISA DIAGRAM PARETO 
Kemudian berdasarkan data-data tersebut dibuatkan diagram paretonya. Diagram dari data-data di atas dapat dilihat 
seperti pada Gambar 3. 
 
 
Sumber : Hasil perhitungan 
Gambar 3. Diagram Pareto jumlah defect terjadi pada pencetakkan Kamus Indonesia-Inggris 
 
Dengan melihat diagram Pareto, maka dapat digunakan untuk menentukan jenis cacat yang menyebabkan 
masalah terbesar dari jumlah waste yang terbuang. Hal ini sangat bermanfaat untuk mengkoreksi secara drastis untuk 
menurunkan jumlah waste yang diharapkan. Karena dari 5 jenis defect yang sering muncul harus dikenal terlebih dahulu 
jenis defect yang dominan, tanpa hal ini koreksi yang dilakukan akan tidak tepat sasaran. Inschiet/waste dari diagram 
Pareto dikelompokkan mejadi beberapa jenis defect yang ada, jumlah produk defect dan komulatif prosentase produk 
defect. 
Dari diagram Pareto dapat disimpulkan bahwa : 
1. Defect 50% dari Misregister. 
 yaitu  = 4.152 lembar plano 
  =  8 rim 152 lembar 
  =  50% defect. 
 atau : 
  ( jml. lembar x p x l x gr )/10.000 
  =  (4.152 x 65 x 86 x 60)/10.000 
  =  139,258 gr.  
  =  Rp. 17.000 x 0,139 kg 
  =  Rp. 2.367.386,- 
 
Jika harga 1 Kg. = Rp. 17.000,- (dari data perusahaan ) 
  
2. Jika dihitung totaldefect yang terjadi untuk semua jenis defect adalah 8.300 lembar dirupiahkan sbb : 
 =  (Jml. lembar x p x l x gr )/10.000 
 =  (8300 x 65 x 186 x 60)/10.000 
 =  278.382 gr. 
 =  Rp. 17.000 x 0,278.382 kg 






ANALISA DIAGRAM FISHBONE 
Posisi kepala ikan adalah defect yang terbesar dari pencetakan Kamus Indonesia-Inggris yaitu Misregister. 
Apakah yang menjadi faktor penyebab Misregister? 
a. Apakah terjadi karena faktor manusia (Man)? 
b. Apakah terjadi karena faktor Mesin (Machine)? 
c. Apakah terjadi karena faktor Metode (Methode)? 
d. Apakah terjadi karena faktor bahan baku (Material)?, atau 
e. Apakah  terjadi karena faktor Biaya (Money)? 
Dari pertanyaan dan beberapa faktor penyebab yang akan diteliti dimasukkan kedalam gambar diagram Fishbonepada 

















Sudah diperiksa ketidak sesuaiannya
Di Ware House oleh Supervisor WH dan Staff QA
Untuk itu Material tidak ada masalah
Sudah menggunakan ISO 
9001 : 2008.
Metode tidak ada masalah
 
                         Sumber: Hasil analisis 
Gambar 4.  Analisa sebab akibat dengan Fishbone Diagram 
 
Dari gambar 4 terlihat bahwa yang menyebabkan hasil cetak Offset menghasilkan defectMisregister dan defect ini 
adalah yang terbesar, didapat kesimpulan sebagai berikut : 
a. Faktor Manusia 
Terjadi inkonsistensi dalam pelaksanaan SOP. 
b. Dari Faktor Material : 
Material yang sudah masuk ke area cetak, dianggap sudah baik. Hal ini karena sudah dilakukan pengujian dan 
pemeriksaan ketidaksesuaian sebelumnya di bagian Ware House oleh Supervisor Ware House dan Staff 
Quality Assurance. Untuk itu dari sisi material juga tidak ada masalah. 
c. Dari faktor Metode : 
Pada setiap proses pencetakan sudah dilengkapi dengan system/metode kerja yang lengkap dari SOP, WI, dan 
Checklist. Untuk itu dari sisi metode tidak ada kendala. 
d. Faktor Mesin (Machine). 
  Dari faktor mesin ada beberapa yang ikut menjadi faktor defect pada cetakan yaitu : 
a. Mesin yang digunakan untuk mencetak Kamus Indonesia-Inggris ini sudah termasuk tua, (hasil cetak 
kurang presisi dan tidak stabil) sudah waktunya diregenerasi. 
b. Belum dilakukan program perawatan/ perbaikan mesin yang terencana. 
Tindakan Perbaikan 
Dari hasil analisa diagram Pareto dan diagram Fishbone, maka kiranya perlu dilakukan perbaikan-perbaikan 
sebagai berikut : 
1. Faktor Manusia (Man) 
a. Jika melihat faktor-faktor yang disebabkan oleh manusia, maka solusinya adalah Meminta komitmen Kepala 
departemen produksi untuk menghimbau jajarannya (Supervisor dan operator cetak), untuk melaksanakan hal-
hal yang telah disetujui bersama pada implementasi ISO 9001 : 2008. bahwa bekerja harus sesuai dengan SOP 
dan WI bagian terkait serta melaksanakan pengisian form checklist harus dilakuan dari awal hingga akhir 
pekerjaan.  
b. Untuk memastikan system berjalan QA Staff terus-menerus memastikan point-point control yang harus 
dikerjakan benar-benar dikerjakan sebagai mana mestinya. 
2.Faktor Mesin (Machine) 
a. Pada busiess plan untuk tahun 2017 terdapat rencana untuk regenerasi mesin cetak. Hal ini agar dilakukan 





Kateren Jml. Cetak Reject Scumming Gosting Blanko Misregister Plui
(lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar) (lembar)
1 14000 100 40 25 17 13 5
2 14000 70 28 18 12 9 3
3 14000 50 20 12 9 6 3
4 14000 16 6 4 3 2 1
5 14000 245 98 60 42 31 14
6 14000 52 20 13 9 7 3
7 14000 0 0 0 0 0 0
8 14000 0 0 0 0 0 0
9 14000 0 0 0 0 0 0
10 14000 0 0 0 0 0 0
11 14000 0 0 0 0 0 0
12 14000 0 0 0 0 0 0
13 14000 0 0 0 0 0 0
14 14000 0 0 0 0 0 0
15 14000 0 0 0 0 0 0
16 14000 0 0 0 0 0 0
17 14000 0 0 0 0 0 0
18 14000 0 0 0 0 0 0
19 14000 0 0 0 0 0 0
20 14000 0 0 0 0 0 0
21 14000 0 0 0 0 0 0
22 14000 0 0 0 0 0 0
23 14000 0 0 0 0 0 0
24 14000 0 0 0 0 0 0
25 14000 0 0 0 0 0 0
26 14000 0 0 0 0 0 0
27 14000 0 0 0 0 0 0
28 14000 0 0 0 0 0 0
29 14000 0 0 0 0 0 0
30 14000 0 0 0 0 0 0
31 14000 0 0 0 0 0 0
JML. 434.000        533 212 132 92 68 29
b. Bagian Maintenance agar membuat jadwal perawatan dan perbaikan mesin yang terencana. Misalnya setiap hari 
Sabtu selama setengah hari setiap mesin offset dijadualkan untuk perawatan. Hal ini dilakukan secara bergantian 
untuk mesin-mesin cetak lainnya. 
Realisasi dari Tindakan Perbaikan 
Data dikumpulkan kembali dengan mesin yang baru yaitu hasil dari regenerasi mesin yang lama yaitu mesin cetak 
Offset Ryobi 4W. Data yang diperoleh dapat dilihat pada Tabel 3. 


























Sumber: Hasil Perhitungan tahun 2016 
 
Jika hasil cetakan diatas dihitung prosentase defect-nya, maka diperoleh = (533/434.000) x 100% = 0,12 %. 
Dari tabel 3 di atas terlihat bahwa pada setiap kateren terdapat 5 jenis defect yang terjadi, jika diurut dari yang paling 
sering/banyak terjadi adalah : 
1. DefectScumming = 212 lembar. 
2. DefectGosting = 132 lembar  
3. DefectBlanko = 92 lembar. 
4. DefectMisregister = 68 lembar dan 
5. DefectPlui = 29 lembar. 
Agar dapat lebih mudah melihat tingkatan defect, maka seperti penelitian pertama hal ini dapat dilihat dengan membuat 
diagram Pareto.  
Tabel 4. Tabel defect dalam persen dan komulatifnya 
Jenis Defect Total efect % Komulatif % 
Scumming              212 40% 40% 
Gosting 132 25% 65% 
Blanko 92 17% 82% 
Misregister 68 13% 95% 
Plui 29 5% 100% 





Berdasarkan Tabel 4, yang berisi data asli dan data dalam prosentase, sudah lebih mudah dan jelas terlihat posisi tiap-
tiap jenis defect yang terjadi sebagai berikut : 
1. Defect Scumming  = 40 % 
2. Defect Gosting  =  25 % 
3. Defect Blanko  =  17 % 
4. Defect Misregister  =  8 %  
5. Defect  Plui   =  5 %. 
Jika jumlah defect dikomulatifkan menjadi = 40% + 25% + 17% + 8% + 5% = 100 %.  
Gambar Pareto Diagramnya dari Tabel 4. dapat dilihat sebagai berikut: 
 
 
Gambar 5. Diagram Pareto defect  cetak Offset setelah perbaikan 
Analisa Diagram Pareto Setelah Perbaikan 
Seperti halnya penelitian sebelum perbaikan, dengan melihat diagram Pareto setelah pebaikan, maka dapat digunakan 
untuk menentukan jenis cacat yang menyebabkan masalah terbesar dari jumlah waste yang terbuang. waste dari 
diagram Pareto dikelompokkan mejadi beberapa jenis defect yang ada, jumlah produk defect dan komulatif prosentase 
produk defect. 
Dari diagram Pareto Setelah perbaikan, dapat disimpulkan bahwa: 
1. Defect terbanyak terjadi 40% dari total defect karena Scumming 
 = 212 lembar plano 
= 212 lembar kertas plano 65 x 86 cm 
= 40% total defect. 
2. Dalam bentuk rupiah, berdasarkan rumus 3.1, dapat dihitung sebagai berikut : 
= ( jml. lembar x p x l x gr )/10.000 
= (212 x 65 x 86 x 60)/10.000 
= 7,1 Kg. 
Jika harga 1 Kg. = Rp. 17.000,- (dari data perusahaan) 
= Rp. 17.000 x 7,1 kg 
= Rp. 120.700,- 
3. Jika dihitung total defect yang terjadi untuk semua jenis defect adalah 533 lembar plano ( 1 rim 33 lembar plano 65 
x 86 cm), dirupiahkan sbb : 
berat = (jml. lembar x p x l x gr.)/10.000 
               = (533 x 65 x 86 x 60)/10.000 
       = 17,87 Kg. 
Jika harga 1 Kg. = Rp. 17.000,-  (dari data prusahaan) 
       = Rp. 17.000 x 17,87 kg 
       = Rp. 303.790 ,- 
Analisa Diagram Fishbone Setelah Perbaikan 
 Pada pembahasan diagram Pareto pada sebelum perbaikan telah disimpulkan inschiet/waste yang paling 





dominan adalah Scumming yaitu area kertas yang harusnya bersih terkontaminasi tinta cetak, disebabkan area pelat 
cetaknya mulai menyerap tinta dan menolak air.  
Untuk menanggulangi defect tersebut seperti sebelum perbaikan juga harus dicari akar permasalahannya agar 
kejadian tersebut dapat ditanggulangi dan tidak terjadi kembali. Untuk mencari penyebab kasus ini digunakan diagram 
Fishbone (diagram sebab akibat/diagram tulang ikan). 
Posisi kepala ikan (masalah yang di teliti) adalah defect yang terbesar dari  pencetakan Kamus Indonesia-
Inggris yaitu Scumming. Apakah yang menjadi faktor penyebab Scumming ? 

















Air pembasah tidak tepat
Man
 
Gambar 6. Diagram Fishbone faktor penyebab defect cetak Offset 
 
Dari Gambar 6 Diagram Fishbone faktor penyebab defect dari cetakan Scumming adalah: 
a. Faktor Manusia 
1. Operator dan Supervisor masih kurang melakukan kontrol terhadap setting konsentrasi larutan dampening 
system, sehingga perbadingan air dan  fountain solution (Dumpening system) tidak seimbang. 
2. Impression terhadap plate cylinder dan blanket cylinder juga tidak pada posisi yang tidak baik.  
b. Dari Faktor Material : 
 Material yang sudah masuk ke area cetak, dianggap sudah baik. Hal ini karena sudah dilakukan pengujian dan 
pemeriksaan ketidaksesuaian sebelumnya di bagian Ware House oleh Supervisor Ware House dan Staff Quality 
Assurance. Untuk itu dari sisi material juga tidak ada masalah. 
c. Dari faktor Methode : 
Pada setiap proses pencetakan sudah dilengkapi dengan system/metode kerja yang lengkap dari SOP, WI, dan 
Checklist. Pada form checklist disebutkan bahwa setiap 100 lembar hasil cetak harus diperiksa oleh operator cetak 
dan dilanjutkan pemeriksaannya oleh Supervisor cetak. Untuk itu dari sisi methode tidak ada kendala, karena 
sudah disiapkan dengan lengkap dan baik. 
d. Faktor Mesin (Machine). 
 Dari faktor mesin tidak ada yang ikut menjadi faktor defect pada cetakan karena mesin yang dipergunakan untuk 
mencetak adalah mesin cetak Offset baru. 
Tindakan Setelah Perbaikan 
Dari hasil analisa diagram Pareto dan diagram Fishbone setelah perbaikan, maka kiranya masih perlu dilakukan 
perbaikan-perbaikan pada Man Power yaitu: 
a. Jika melihat faktor-faktor yang disebabkan oleh manusia, maka solusinya adalah mengadakan rolling 
Operator ke mesin lain yang sejenis, agar terjadi penyegaran situasi dari kejenuhan kerja (menghilangkan 
faktor psikologi akibat kerja yang monoton). Karena faktor control ini masih berulang. 
b. Menghadapi mesin baru, Operator yang bersangkutan dan Supervisor Offset perlu diberikan Training Offset 
Skill sesuai dengan karakteristik mesin baru. 
Perbandingan dari hasil penelitian yang telah dilakukan. 
Dari kedua penelitian tersebut yaitu sebelum perbaikan dengan kondisi setelah perbaikan, maka dapat 
disimpulkan bahwa dari perbaikan yang telah dilakukan ada perubahan kearah positif dari pemakaian inschiet/waste 








Tabel 5. Perbandingan hasil sebelum Perbaikan dan Setelah Perbaikan. 




Jumlah Dominan Defect 4.152 lembar plano  Turun  94,8% 
Jumlah Total Defect 8.300 lembar plano 533 lembar plano Turun 93,6 % 
Total defect dalam Rupiah Rp. 3,9 juta Rp. 0,25 juta Turun 93,5% 
Prosentase jumlah inschiet 1,91% dari jml. cetak 0,12 % dari jml. 
cetak 
Turun 93,7% 
Faktor penyebab defect Misregister Scumming Masalah baru 
Sumber : Hasil Perhitungan 
 
Pengaruh nilai waste terhadap kalkulasi harga cetak. 
Bahan baku pada perhitungan harga cetak besarnya sekitar 50% dari total harga dan 50% nya adalah ongkos kerja. 
Untuk menghitung penggunaan kertas order yang diteliti adalah : 
Sebelum Perbaikan : 
Jumlah lembar yang dibutuhkan  =  434.000 lembar. 
Inschiet 1,91%  =  1,91/100 x 434.000  =  8.289 lembar 
Total kertas diperlukan  =  434.000 + 8.289 =  442.289 lembar. 
Berat kertas  =  (442.289 x 65 x 86 x 60)/10.000 =  14.834.373 gr. 
Biaya yang diperlukan  =  14.834,373 kg x Rp. 17.000,- =   Rp.252.184.341,- 
Harga isi buku  =  (2 x 252.184.341)/17.000,-  = Rp. 29.669,- 
Dibulatkan  =  Rp. 29.700,- / buku. 
Setelah Perbaikan : 
Jumlah lembar yang dibutuhkan  =  434.000 lembar. 
Inschiet 0,12%   =  0,12/100 x 434.000  = 521 lembar 
Total kertas diperlukan  =  434.000 + 521 = 434.521 lembar. 
Berat kertas   =  (434.521 x 65 x 86 x 60)/10.000 = 14.573.834 gr. 
Biaya yang diperlukan  =  14.574,834 kg x Rp. 17.000,- =  Rp.247.755.178,- 
Harga isi buku   =  (2 x 247.755.178)/17.000,-  =  Rp. 29.148,- 
Dibulatkan   =  Rp. 29.150,- / buku. 
Maka diperoleh : 
Harga sebelum perbaikan =  Rp. 29.700,-/buku. 
Harga setelah perbaikan =  Rp. 29.150,-/buku. 
Perbedaan harga per-buku =  Rp. 29.700 - Rp. 29.150   =  Rp. 550,-/buku. 
Prosentase kenaikan harga =  Rp. (550/29.150) x 100% =  1,87% 
Perbandingan per-order =  Rp. 550 x 17.000  =  Rp. 9.350.000,- 
 
Dengan melihat nilai-nilai tersebut, maka terbukti adanya pengaruh yang cukup signifikan antara besarnya jumlah waste 
dengan harga produk Kamus Indonesia-Inggis. 
PENUTUP 
Simpulan. 
Dari Analisa penggunaan waste terhadap cetak Offset dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut : 
1. Faktor penyebab tingginya jumlah inschiet/waste cetak Offset adalah terdapat pada : 
a. Faktor man power, yaitu kurangnya operator cetak melakukan kontrol terhadap hasil cetakan, selama proses 
pencetakan berlangsung. 
b. Faktor mesin, yaitu umur mesin yang sudah tua sehingga jalan mesin kurang presisi dan sudah kurang stabil. 
2. Pengaruh besarnya waste yang digunakan pada proses cetak Offset terhadap kalkulasi harga cetak adalah Rp. 550,-
/buku dari penelitian pertama. Atau sebesar 1,87%. Maka dapat disimpulkan semakin besar inschiet, maka harga 
buku menjadi semakin mahal (tidak kompetitif). 
Saran 
1. Perlunya komitmen yang tinggi untuk menyelesaikan CPAR hasil audit internal maupun external untuk memantau 
keefektifan pelaksanaan system ISO yang digunakan. 
2. Perbaikan yang berkelanjutan (continue improvement) terhadap penekanan penggunaan inschiet harus terus 
dilakukan. 
3. Mesin yang dipergunakan perlu dibuatkan umur penggunaannya (misalnya 5 tahun) dan langsung dihapuskan dan 
diganti dengan mesin yang baru, agar kualitas tetap terjaga dan inschiet dapat selalu ditekan untuk membuat harga 
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